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В обработке металлов резанием последнее десятилетие характеризуется дальнейшей ин­
тенсификацией процессов точения, фрезерования и сверления. Увеличение производительности, 
снижение себестоимости обработки и высокое качество изделий достигается за счет комплекса 
решений: использование высокоскоростных станков и современных инструментальных материа­
лов с одно-, четырехслойными износостойкими покрытиями; совершенствование и создание но­
вых конструкций инструментов для различных групп обрабатываемых материалов; увеличение 
режимов резагая; совмещение и концешрация операций; сокращение вспомогательных времен и др.
Общая тенденция -  это меньшее применение свёрл из быстрорежущих сталей без покры­
тий, использование режущей части из твердого сплава с покрытиями, различными вариантами ее 
крепления и заточек для дробления стружки, подвод СОЖ непосредственно в зону резания / 
сверла фирм Guhring, KENNAMETAL HARTEL, SANDVIK Coromant, ISCAR, SECO, STOCK, 
Walter, Mitsubishi и др./.
При сверлении глубоких отверстий диаметром до 20 мм одна из проблем -  это отвод 
стружки и необходимость периодического вывода свёрла для ее удаления. В общепринятой тер­
минологии к глубоким относят отверстиям глубиной 1 Od, где d -  диаметр сверла. В справочнике 
Технолога-машиностроителя, т.2, предусматриваются коэффициенты уменьшения режимов реза­
ния до 0,5 и 0,75, соответственно на скорость резания и подачу при глубине отверстии lOd. 
Уменьшающие коэффициенты приводятся для глубин 4...10d [l]. Кроме того, известны рекомен­
дации по периодическому выводу сверл для удаления стружки, т.е. работа в режиме “step by step”, 
что приводит к снижению производительности.
Одно из решений проблем стружкоотвода и стружкодробления нашло, как известно, в 
разделении рабочей части сверла на транспортирующую с увеличенным углом а> и режущую с 
оптимальной ее заточкой для соответствующих условий применения. Это, например, сверла 
НПИЛ-1,2 / Тольятти /, СКБ-8 /шнековые, Минск /, сверла БПИ, турбинные, червячные, винтовые, 
с крутой спиралью /фирмы Dormer, Stock, Gunther и др./. В этих сверлах углы со= 31, 34, 40, 45,
60, 65°; 2(р= 60, 90, 100, 120, 140°[2]. В сверлах для глубокого сверления используются различ­
ные формы и параметры поперечных сечений стружечных канавок, оказывающие влияние на раз­
мещение стружек, условия их отвода и охлаждения режущей части [з ] .
Для примера по данным справочников и каталогов рассчитаны некоторые параметры про­
цесса сверления глухого отверстия для 0=16мм, глубина 5d, твёрдосплавными свёрлами с внут­
ренними каналами для подвода СОС [4...7]. Обрабатываемый материал -  Сталь 45, Ов=750 
МПа,табл.1,(рис. 1, рис. 2.).
Таблица 1
Углы в плане (2(р), подачи и площади сечения среза для свёрл
2ф, градусы Материал режущей части Подачи, мм/об Площадь среза, мм"^
Косилова, [l] 118 Быстрорежущая сталь 0,28-0,33 5,227-6,159
STOCK, [2] 130 Быстрорежущая сталь 0,22 3,884
SECO, [3] 140 Твёрдый сплав 0,2-0,38 3,007-6,470
ISCAR, [4] 140 Твёрдый сплав 0,35 5,959
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Расчеты показали, что объемы срезаемого слоя металла выше для сверл фирмы SECO, хотя 
рекомендуемые величины подач несколько выше для сверл фирмы ISCAR.
Для стабильного транспортирования стружки из зоны резания необходимо иметь достаточ­
ные объёмы стружечных канавок. Поэтому для свёрл для глубокого сверления следовало бы, как и 
для протяжек, учитывать заполнение стружечных канавок кз, что можно определить по отношению 
площади Sk канавки сверла в нормальном сечении к площади Fcp срезаемого слоя металла.
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Это наглядно представлено на различных профилях поперечных сечений сверл для рас-
і . К о с й л о в а ,  A :,=75.48-cos31/8-[0.28,0.33]-2 = 18.38...12.25
2. STOCK, =151.56-cos25/8-0.22-2 = 39.02 [4]
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@3.SECO. к, =151.56-cos25/8-0.22-2=39.02[5]
ф 4. ISCAR, =67.22-cos20/8-0.35-2=11.279 [б]
После дробления стружки в зоне резания улучшение условий её отвода достигается путём 
изменения угла со наклона винтовой канавки спиральных свёрл. При увеличении со от 27° до 60°
увеличиваются силы f , проталкивающие стружку вдоль оси к хвостовику сверла (рис.З.). Для 
свёрл с углами со= 45° и 60° эта сила увеличивается по сравнению со свёрлами с со=27° соответст­
венно в 1,5...2,о раза (рис.З).
Таким образом, при разработке конструктивных и геометрических параметров специаль­
ных сверл для глубокого сверления, на наш взгляд, желательно анализировать не только законо­
мерности формирования стружки в зоне резания, но и движение стружек в канавках различного 
типа с учетом степени их заполнения стружкой.
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